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@ Kunststoffborste 

Zur Anzelge des VerschleiKes von Kunststoffborsten fur 
Bursten, Pinsel od. dgl. ist vorgesehen, daS die Kunststoff- 
borste'aus einem tragenden Kern und etner diesen konzen- 
trisch umgebenden Nutzschicht gebildet ist, wobei Kern und 
Nutzschicht aus verschiedenfarbigen und gegebenenfalls 
verschiedenartigen Kunststoffen bestehen und die Nutz- 
schicht von einer einseitig geschlossenen Hulle gebildet ist, 
in die der Kern eingesetzt ist. Der Ablaut der Nutzungsdauer 
bei Verwendung des mit solchen Kunststoffborsten besetz- 
ten Arbeitsgerates wird durch Hervortreten des andersfar- 
bigen Kerns erkennba r. 
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Patentanspruche 



1. Kunststoffborste fur Burst en, Pinsel od. dgl., bestehend aus 
einem tragerKien Kem und einer diesen konzentrlsch umgebenden 
Nutzschlcht, deren Werksloff auf den Anwendungszweck abge- 
stlmmt ist, 

dadurch gek enn ze i chnet , 

daB der Kem (3) und die NLitzschicht (2) aus verschiedenfarbigen 
Werkstoffen gebildet sind und daS die NLitzschicht als einseltig ge- 
schlossene HCille hergestellt ist, in die der Kern nachtraglich ein- 
gebracht tst. 

2. Kunststoffborste nach Anspruch 1, dadurch gekennzelchnet*, daB 
die Hulle (2) Im SpritzguB- Oder im Spritz-Prageverfahren herge- 
stellt Ist, wahrend der Kem (3) endlos hergestellt, auf MaB abge- 
langt und in die Huile (2) eingesetzt Oder durch AusgieBen der 
Hu! le mit e;^ gl i3|a:iigen Kunststoff e^r^ wird. 




Kunststotfborste nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gek hnzelchnet, 
dal3 die Hull (2) an ihrem geschlossenen Ende (4) abgerundet ist. 



Kunststoffborste nach elnem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO die Wand starke der im Sprltz-Prageverfahren herge- 
stellten Hull© (2) am Qbergang vom zylindrischen Bereich in das 
abgemndete Ende oder im Bereich dieses Endes schwScher ist als 
im zylindrischen Bereich und dafl der Kern an seinem Ende abge- 
mndet oder scharfkantig ausgebildet ist. 



Kunststoffborste nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnel, daB der Kern (3) von einer oder mehreren Borsten 
gebildet ist. 

Kunststoffborste nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hiiile (2) in Starke und/oder Material auf 
die zulassigp Nutzungszeit eingestellt ist. 

Kunststoffborste nach einem der Anspruche 1 bis 6, irVsbesondere 
fur Schleifbursten, dadurch gekennzeichnet, daB die HQIIe (2) aus 
einem mit SchleifpartikeIn gefullten Kunststoff besteht. 

Kunststoffborste nach einem der AnsprOche 1 bis 7, insbesonder 
fur Polierbursten, dadurch gekennzeichnet, da(3 die Hulls (2) aus 
einem mit Poliermittel gefullten Kunststoff besteht. 

Kunstsloffboi'ste nach einem cfer Anspruche 1 bis 8. dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 die HQIIe (2) und gegebenenfalls der Kern (3) aus 
einem mit Kohlenstoffpartlkel z.B. mit RuS, gefulltem Kunststoff 
bestehen. 
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Kunststoff borate nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB sie (1) V- Oder U-formig gebogen ist. 

Borstenbesatz fur Bursten, Pinsel od. dgl., dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nur einzelne Kunststoffborsten (l) des Borstenbe- 
satzes nach einem der Anspruche 1 bis 10 ausgebildet sind* 

Borstenbesatz nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
die nach einem der Anspruche 1 bis 10 ausgeblldeten Kunststoff- 
borsten (1) nur in Teilbereichen des Borstenbesatzes, z.B. in 
den der Abnutzung am starksten ausgesetzten Bereichen des 
Borstenbesatzes angeordnet sind* 
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Kunststoffborste 



Die Erfi'ndung betrifft eine Kunststoffborste fur Bursten, Pinsel od.dgl. , 
bestehend aus einem tragenden Kern und einer diesen konzentrisch um- 
gebenden Nutzschlcht, deren Werkstoff auf den Anwendungszweck abge- 
stimmt ist. 

Bel mit Borsten besetzten Arbeitsgeraten, z.B. Bursten, Pinsein od.dgl 
spielt die Frage der einwandfreien Funktlon der Borsten eine wesentllche 
Rolle. Es ist bekannt, daB sich Kunststoffborsten nnit zunehmender Be- 
nutzung durch VerschleiS an ihren Enden ungleichmaQig abnutzen und sich 
dabei beispielsweise zuspitzen, was in vielen Anwendungsfal len uner- 
wunschl ist. Dies gilt beispielsweise fCir Zahnbursten, da durcii ver- 
schlissene spitze Borsten die lvlundschleimh>aut gefahrdet ist. Gleicties 
gilt beispielsweise fur Polierbursten, da durch spitze Enden oder ent- 
stehende Grate di zu behand Inde Oberfiache beschSdigt werden kann* 
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Ferner warden solch Gerfite unbrauchbar, wenn sich die Borsten bleibend 
verformen, beispi Isweis verbiegen, d.h. ihre FShigkeit zur Wiederauf- 
richtung verlieren. In diesem Fall wird der gesamte Borstenbesatz zu 
weich, so daB er seine Funktlon nicht mehr einwandfrei erfCillen kann, 

Bel vielen Anwendungszwecken muB In der Werkstoffwahl fur die Kunst- 
stoffborste ein KompromfB geschlossen werden. So ist fur viele Anwen- 
dungszwecke ein relativ weiches Material erwunscht. Andererseits muB 
die Borate ausrelchend steif sein, damit sie sich be! Benutzung nIcht 
umlegt. Diese beiden Forderungen lassen sich nur schwerlich optimieren. 

Es fst berelts versucht worden, dIese beiden Elgenschaften bef einer 
Kunststoffborste dadurch zu verwirkllchen, daB sie aus einem tragenden 
Kern und eIner eir>e Nutzschicht bildenden Ummantelung hergestellt 
wird, wobei die Ummantelung aus relativ weichem Kunststoff , der Kern 
hingegen aus eInem demgegenuber wenig flexiblen Kunststoff gebildet 
Ist (US-PS Re 26 688). Bel dieser Borste bestehen der Kern und die 
Nutzschicht aus dem gleichen Kunststoff, der jedoch unterschiedlich her- 
gestellt bzw. behandelt worden ist, z.B. aus plastifizierten und un- 
plastifizierten Polyvinylen, aus Hochdruck- oder Niederdruck-Polyathylen 
Oder Polypropylen. Hierbei wird die Borste durch Koextrudleren beider 
Materialien hergestellt, wobet die Nutzschicht aus dem weicheren Kunst- 
stoff, der Kem aus dem hSrteren Kunstoff gebildet ist. Oieser Vorschlag 
beruht auf der Erkenntnis, daB beim Koextrudleren nur gleichartige Kunst- 
stoffe zu einem brauchbaren Produkt fuhren. Statt dessen wird weiterhin 
vorgeschlagen, den Kern in der bel der Herstellung von Borsten ubiichen 
Weise endlos herzustellen und durch Tauchen in eine Losung oder 
Schmeize eines gleichartigen Kunststpffs mit der Ummantelung zu 
uberziehen oder aber die Ummantelung auf den Kern aufzuschaumen* 



Ferner ist es bekannt (DE-A^ i 073 434) auf eine ndlos hergestellte 
Polyamidborste In einem Extruder elne Polyathylen-Ummantelung auf- 
zuspritzen. Auch hierdurch soil die bekannte Gratblldung bei Polyamid- 
borsten, wie auch die Wasseraufnahme des Polyamldkerns vermieden 
warden. In beiden Fallen hat der Kern In erster Linle tragende und aus- 
steifende Funktion, wahrend dre von der Ummantelung gebildete Nutz- 
schicht In erster Linie auf den Anwendungszweck abgestellt Ist. 

Praktlsche Untersuchungen mit Borsten dieser Art haben gezelgt, daB 
sie sich entweder nur schwerMch oder mIt nur erheblichem Kostenauf- 
wand hers tell en lessen und auch den Gebrauchszweck rnjr unzuceichend 
erfQIIen. So mag zwar die einzelne Borste ausreichend steif sein und 
auch ein gutes WlederaufrichtungsyermSgen besitzen, jedoch treten 
die eingangs geschilderten Nachtelle der Zuspltzung und Gratblldung 
in dem Augenblick wiederein, in welchem die Nutzschicht an den 
Borstenenden abgetragen Ist und der demgegenuber hartere Kern frei- 
liegt. Hierdurch kann es sogar noch zu starkeren Schaden kommen 
als bei her komm lichen, monophilen Borsten. 

Es werden deshalb Arbeitsgerate der genannten Art - unabhangig vom 
Aufbau der Borste - melst so lange benutzt, bis der Verwender durch 
Augenschem feststellt, da3 sich das gewunschte Arbeitsergebnis, 
z.B, die Putz-, Schleif- oder Pollerwir kung nicht mehr im ge- 
wunschten Unnfang einstellt oder aber der Borstenb^satz des Cerates 
einfach unansehnlich geworden ist. 

♦ 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Kunststoffborste vor- 
zuschlagen, die elnerseits alle gebrauchstechnrschen Anforderungen 
erfullt, andererseits verhindern hilft, daB eIn hiermit besetztes GerSt 
zu lange benutzt wlrd und damit SchSden verursacht. 
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Diese Aufgabe wird erfindungsgemSB dadurch gelSst, daQ der Kern und die 
Nutzschicht aus verschledenfarbfgen Werkstoffen gebildet sind und da0 die 
Nutzschicht als einseitig geschlossene Hiille hergestellt ist. in die der 
Kern nachtraglich eingebracht ist. 

Da die auBere Hulle geschlossen ist und somit den Kern vollstandig 
umgibt, wird die Farbe des Borstenbesatzes von der Farbe des Hullen- 
materials bestimmt. Der Borstenbesatz zeigt sich also in einer einheit- 
lichen Farbe. Ferner wird die gesamte Nutzflache der Borste ausschlleB- 
Mch vom Hullenmaterlal gebildet, das auf den Anwendungszweck abgestimmt 
wird. Der Kern Wngegen hat, wie an sich bekannt, im wesentlichen nur aus- 
steifende Wirkung, bestimnnt also die Steifhelt und das Wiederaufrichtungs- 
vermogen der Borste. Bei Benutzung wird die Nutzschicht allmahlich abge- 
tragen, und zwar vornehnnlich Im Bereich der freien Enden der Borste. 
Nach einiger Benutzungsdauer wird dann der andersfarbige Kern auffallig 
sichtbar und damit dem Benutzer signal isiert, daB die ubiiche Nutzungs- 
dauer verstrichen ist. Wenn der Benutzer also Wert auf ein einwandfreles 
Arbeitsergebnis legt, wird ihm hiermit angezelgt, daB das Gerat unbrauch- 
bar ist. Folgt er dieser Selbstanzelge nicht und benutzt er das ArbeitsgerSt 
weiter, so wird zwar in aller Regel kefn Schaden entstehen, doch muB er 
ein schlechteres Arbeitsergebnis in Kauf nehmen. 

Dadurch, daB die HQIIe in aller Regel aus welcherem Material als der Kern 
besteht und an ihrem das Borstenende bildenden Ende geschlossen' ist, 
keJnnen dort keine Grate oder Spitzen auftreten, bevor nicht das Hullen- 
material abgenutzt ist. Erst dann tritt der relativ harte und deswegen 
leichter zu Schaden fuhrende Kern zu Tage, der dann aber dem BenLitzer 
aufgrurKl seiner anderen Farbe die Unbrauchbarkeit signalisiert. 

Der K m bzw. dessen vorder s Ende wirkt bei Andmck der Borste an die zu 
bearbeitende Oberflach zuglelch als Widerlager fur die Mitzschicht im Be- 
reich ihr s Endes. 




In bevorzugter Ausfuhrung der Erflndung ist die Hulle im Spritzgu(3- oder 
im Spritz-Prageverfahren hergestellt, wahrend der Kern endlos hergestellt, 
auf MaB abgelangt und in die Hulle eingesetzt oder durch Ausgie6en der 
HCille mit einem gieBfahigen Kunststoff erhalten wird. 
Praktische Untersuchungen haben gezeigt, daS nur die vorgenannte Ferti- 
gungstechnik zu einer brauchbaren Kunststoffborste fuhrt. Belm Spritz- 
guSverfahren wird die Hulle zwischen Form und Kern in ihrer endgultigen 
Form hergestellt, wahrend beim Sprltz-Prageverfahren der Kunststoff in 
die Form eingespritzt und anschlieBend ein den'Hohlraum der Hulle ab- 
formender Stempel eingefahren wird. Bel beiden Verfahren findet zwischian 
der Hulle und dem Kern kelne chemische oder mechanische Verbindung 
statt, die sich auch fCir die Praxis als entbehrllch erwiesen hat. Naturlich 
wird man die Werkzeuge so auslegen, daS der Kern moglichst satt in der 
Hulle sitzt. 

Das vorzugsweise angewandte SpritzguB- oder Spritz-Prageverfahren er- 
mogllcht es, die HQIIe an ihrem geschlossenen Ende abgerundet aus2xifor- 
mens wodurch die Borste besonders gunstige Gebrauchseigenschafen auf- 
welst. Zwar ist auch dies berelts bei zweiteiligen Kunststoffborsten vorge- 
schlagen worden, jedoch erfordert dies Im Fall des Koextrudierens (US-PS 
Re ^ 26 688) wie auch belm Extrudieren und anschlieBenden Umspritzen 
(DE-AS 1 073 434) stets eine gesonderte, z.B. thermische Behandlung 
des Borstenendes • Angesichts des sehr geringen Durchmessers solcher 
Kunststoffborsten ist es jedoch nicht moglich, mit einer thermischen Be- 
handlung eine glelchblelbend gute Qualitat am Borstenende zu erhalten. 

* 

Das Spritz-Prageverfahren schaf ft weiterhin die MSglichkeit, die Wand- 
starke der HCille am Obergang vom zylindrischen Berelch in das abgerundete 
Ende oder im Berelch dieses Endes schwacher zu gestalten als im 
zylindrischen B relch. 
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Bei dieser bevorzugten Ausfuhrungsfomn weist die Hulte also im Bereich 
des Endes die gertngste Wandstarke auf. Bei der Benutzung wird die Hulle 
in rster Linie an dieser schwacheren Stelle abgenutzt werden* In dem 
Augenbtick, wo das Material an dieser Stelle vollstandig abgetragen ist, 
platzt das vordere Er>de der Hulle ab, so da0 der Signalkern schlagartig 
freiliegt und dem Benutzer sofort und auigenscheinlich den Verschlei6 der 
Borate anzelgt. Durch ein scharfkantiges Erde des Kerns wird der Vorgang 
beschleunigt, durch einen abgerundeten Kern verlangsamt. 

Der Kern der erfirydungsgennaB ausgebildeten Kunststoffborste kann seiner- 
seits aus ein oder mehr Borsten herkomm lichen Materials gebildet sein. 
Damit lessen sich vor altem die mechanlschen Elgenschaften, wie Steifig- 
keit etc. beeinflussen. 

Die Erfindung erSffnet ferner die Mogllchkelt, die HQIIe in Starke und/oder 
Material auf die zulasslge Nutzungszelt einzustellen. Diese Nutzungszeit 
Ist heute emplrlsch fOr verschiedene Werkstoffe und verschledene Anwen- 
dungszwecke von Borsten bekannt. Die Erfindung gestattet eine gezielte 
Verwertung dieser empirischen Werte durch entsprechende geometrische 
und werkstoffmSBige Ausbildung der Hulle. 

Bel einer fur SchletfbCirsten geelgneten Ausfuhrungsform der Kunststoff- 
borste besteht die Hulle aus einem mit Schlelfpartikein gefullten Kunst* 
stoff. Auch hier zeigt sich der besondere Vorteii der Erfindung, indem nur 
das Hullenmaterlal auf den Anwendungszweck eingestellt werden muB, 
wShrend die Stelfigkelt der Borsten und ihr Wiederaufrlchtun^sv.ermdgen 
durch entsprechende Auswahl des Kernmaterials bestlmmt werden konnen- 

Ebenso kann bei Kunststoffborsteh fur Polierbursten die HCille aus einem 
mit Pollermittel g fullten Kunststbff bestehen. In belden Fallen wird die 
Unbrauchbarkeit der Schleif- bzw. Poiierburste automatlsch ang zelgt, 
sobald das Kernmaterlai freiliegt. 




In wefterer Ausfuhrung konnen die Hull und ggfls. der Kern aus einem mit 
Kohlenstoffpartikein gefulltem Kunststoff bestehen. Diese AusfQhrungsform 
hat vor allem den Vorteil, daB statlsche Aufladungen v rmied n werden. 
Kunststoffborsten dieser Art eignen sich vor allem fur aolche Bursten, die 
trocken verwendet werden, beispielsweise Haarbursten, Kleiderbursten etc.. 

Statt einer gradllnlgen Ausbildung kann die Kunststoffborste auch V- oder 
U-formig gebogen sein, wobei innerhalb eines Borstenbesatzes jewel Is die 
Krummungen der elnzelnen Borate deren freies Ende bilden. Auch hier wlrd 
die Kunststoffborste zuerst Im Berelch der Hulle abgenutzt und es tritt erst 
nach dieser Abnutzung das Kernmaterial zu Tage. 

Ublfcherwelse wird der Borstenbesatz fCir Bursten, Pinsel od.dgl. fnsge- 
samt und elnheitlich aus den erfindungsgemaB ausgebildeten Kunststoff- 
borsten bestehen. Es 1st jedoch auch moglich, nur einzein© erfindungs- 
gemaB ausgeblldete Kunststoffborsten innerhalb des Borstenbesatzes an- 
zuordnen, und zwar in emzein stehender Anordnung oder aber In ganzen 
Teilbereichen des Borstenbesatzes, z.B. in den der Abnutzung am 
starksten ausgesetzten Bereichen des Borstenbesatzes. 

Auch durch diese vereinzelte oder bereichsweise Anordnung der Kunststoff- 
borsten wird dem Benutzer rechtzeitig die Unbrauchbarkei t des Gerates an- 
gezeigt. 

Nachstehend 1st die Erfindung anhand eInes in der Zeichnung dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiels beschrieben. In der Zeichnung zeigen: 

Figur i etnen Lfingsschnitt durch eine in einen Trager 

eingesetzte Kunststoffborste; 

eine Seltenansicht iner U-formig gebogenen 
Kunststoffborst mit Andeutung des VerschlelBes; 



Figur 2 
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Figur 3 eine gegenuber Fig. 2 um 90° gedr hte Ansicht 

der Kunststoffborste und 

Figur 4 elne Ansicht auf das Ends der Kunststoffborste 

gemHB Fig. 2 . 

Die Kunststoffborste 1 besteht aus der eigentlichen Nutzschicht 2 und einem 
Kern 3* Der Kern 3 ist aus efnem vergleichsweise steifen Kunststoff herge- 
stellt, wdhrend die Nutzschicht 2 aus einem auf den Anwendungszweck ange- 
paBten, z.B. welchen Kunststoff besteht. Fur den Fall einer Zahnburste 
kann beispielsweise der Kern 3 aus Nylon, die Nutzschicht 2 hingegen aus 
einenn weich gestellten Polyvinylchlorid oder Polyathylen bestehen. 

Der Kern 3 kann wie eine herkdmmliche Borste endlos hergestellt und auf 
Larige geschnitten werden, wfihrend die Nutzschicht 2 in Form einer Hulle 
tm SpritzgleS- bzw. Spritz-Prdgeverfahren hergestellt ist. Die Hulle 2 ist 
an ihrem freien Ende 4 geschlossen und an diesem Ende abgerundet. Mit 
5 und 6 sind verschiedene mogfiche Krummungsradien angedeutet, die sich 
im SprttzguB* bzw. im Spritz-Prageverfahren herstellen lassen. Wie aus 
der Zeichnung erkennbar, kann im Bereich des freien Borstenendes,und 
zwar ?m Bereich der Rundung oder aber am Obergang zwischen dem zylin- 
drischen und dem abgerundeten Bereich die Wandstarke verringert sein. 
Dies laQt sich vor allem Im Spritz-PrageverfeJiren erreichen. Diese ver- 
minderte Wandstfirke fiihrt zu einem entsprechend schnelieren VerschleiB 
und zur schlagartigen Freigabe des Endes des Kerns 3. 

4 

Unabhangig von der Art der verwendeteri Kunststoffe fCir die Hulle 2 und 
den Kern 3 werden diese verschiedenfarbig eingefarbt, wobei fdr das 
Material der Hulle Obllche Einfarbungeh In Frage kommen, wahrend das 
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Kernmaterial 3 in jedem Fall eine hiervon stark abweichend Farbe aufweisen 
sollte.so da6 nach Abnutzung der Hulle 2 und Frellegen des Kernmaterial s 
der VerschleiB der Borste angezeigt wird. Diese Anzeig kann durch die zuvor 
geschilderten Schwachungsstellen in der Wandstarke schlagartig erfolgen, in- 
dem bei Abnutzung der Hulle an diesen Schwachungsstellen das ubrige Hiillen- 
material am freien End© der Borste abbricht. 

Die Borste 1 ist mit ihrem dem abgerundeten Ende gegenuberllegenden Ende 
in einen Trager 7 in herkommllcher Weise elngesetzt. Hierfiir stehen ver- 
schiedenePertigungstechniken zur Verfugung, die samtllch auch bei der 
erfindungsgemaB ausgebildeten Kunststoffborste angewandt werden konnen. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaB FIguren 2 bis 4 Ist die einzelne Kunststoff- 
borste 1 U-formig gebogen, so daB sie zwei Schenkel 8, 9 bildet, die Gber 
einen das freie Ende der Kunststoffborste bildenden Bogen 10 verbunden sind. 
In der Zeichnung sind zwei VerschlelBebenen 11 (Rg. 2) und 12 (Fig. 3) ange- 
deutet. wobel slch In der VerschleiBebene 12 der Kem 3 In Form eines teil- 
ringformigen Abschnittes 13 zeigt (Fig. 2) wahrend er slch In der VerschleiB- 
ebene 11 als ovales Gebilde 14 (Fig. 6) darstellt. 
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